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Prufungsantrag gam. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrfohtung zum Heratellen von Drucksachen 

(§) E6 werdon ein Vsrfahren und eine Vorrichtung beschrie- 
ben zum Herstallen von Drucksachen wie z. B. Warbemate- 
rialien und dgl. aus einer kontinuierlich zugefQhrten flaxiblen 
Meterialbahn (2) gegebaner Breite« wobei an der Material- 
bahn (2) Unge oiner Bearbaitungaatrecka (7) Bearbaltunga- 
schrltte wIe Stanzen* Porforiaren« Klebatoffauftragen und 
dgl. vorgenommen werden. Die Materialbahn (2) vArd von 
einer In Fdrderrlchtung vor der Baarbeitungsstracka (7) 
angeordneten Elnzugselnhelt '(6) mit einar vorgsgebenen im 
wesenttichen konatanten Uefergaschwindigkoit (V) in die 
BearbeitungsBtrecke (7) hlneingefdrdert und mit einer glal- 
chen Durchlaufgaschwindlgkeit diirch die Bearbeltunga- 
. strecke (7) hindurchgeffirdert. Ea werdan periodlache Mar- 
_ kiarungen (11) auf der Materialbahn (2) im Bereich der 
" Einzugseinheit (6) mit einer Abtaateinrichtung (10) abgeta- 
; 8tat, um Jawails ainan l8t*Zeitimpul8 (Z.,|) zu orzaugen. der 
mit ainem' auf den Geaamttakt abgasnmmtan Soll-Zaitim- 
pula (ZG.,,) vergliohen wird. Die Materialbahn (2) wird dann 
antspracnend der zeitiichen Abweichung (5ZG) zwischen Ist- 
und Soll-Zeitimpula kurzzeitlg baschleunigt oder verzogert, 
BO daS die auf einon Geaamttakt synchronisierten Bearbei* 
tungsachritte lagerlchtlg In bezug auf dia periodischen 
Marktemngan (11) durchgefOhrt werden kOnnen. 
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Bcschrcibung einzelncn Bearbeitungsstation in der Regel OberflOssig. 

n;o J u . « . X, !_ . . eifindungsgemfiBe Vcrfahren und die erf in- 

Die Erfindung betnfft em Vcrfahren und eine Vor- dungsgemfiBe Vorrichtung cntstehen kcine von Bear- 

nchtung zum HersteUen von Drucksachen nach dem bcitungsstation zu Bearbeitungsstation standig steigen- 

Oberbegnff des Patentanspruchs 1. 5 den Zugspannungen in der Materialbahn, sondcm kann 

Ein solches Vcrfahren und crne seiche Vorrichtung vor oder nach einer Bearbeitungsstation ein Zugwal- 

smd beispielsweise bekannt aus EP-A 0 562 443. Dort zenpaar angeordnet sein. urn die Bahnspannung indivi- 

wird em Vcrfahren und eine Vorrichtung zum Herstel- dueil-einzustellen. Dadurch kann die Zugkraft entspre- 

len yon Drucksachen, wie z. B. Wcrbemateriaiien, be- chend den BedQrfnissen und den prozeBtechnischen 

schneben. bei welchem eine flexible Materialbahn von 10 Veranderungen in der Materiaibahn zwischen gewissen 

ciner drehbar gelagertcn Rolle kontinuicrHch abgewik- Grenzen vergraQert oder verkleinert werden, ohne die 

emzelnen Stationen einer Bearbeitungsstrecke eigentliche Farderung der Materialbahn durch die Be- 

zugefOhrt wird, an denen z. B. Stanzungen, Perforatio- arbeitungsstrecke hindurch zu verSndenu Dies bev^irkt 

nen und Uimauftrage vorgcnommen werdea Mit an dafi die Zugspannungen fQr eine optimale Streckung der 

sich bekanntenund indieserSchriftweiternichtdarge- 15 Materialbahn gezielt bei den verschiedenen Bearbei- 

steUten Sensor- und Steucrvoirichtungen werden peri- tungsschritten eingesctzt werden kannen. Dadurch wird 

odische Markierungen auf der Matenalbahn festgcsteUt der Ausschufl der hcrgestellteri Drucksachen wcsentlich 

und die Geschwmdigkeiten von Fardermitteln langs der geringer und kann zusatzlich Material eingespart wer- 

Bearbeitungsstrecke so gesteuert. daB Bearbeitungs- den, da das Auftragen von Klebstoff oder das Aufbrin- 

schntte am nchtigen Ort an der Materialbahn vorge- 20 gen einer Fensterfolie am genau richtigen Ort erfolgen 

°T?^^l«v^^ ,1^. X. ..uu . . Itann^ohnespaterVerwerfungenbefUrchtenzumQssen. 

Bei d^esem Vcrfahren wird die Matenalbahn mit emer Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den 

durch die Fdrderaiittcl auf diese ausgeflbten Zugspan- abhftngigen PatentansprUchen und aus der nachfolgen- 

nung durch die Bearbeitungsstrecke hindurchgezogen. den Beschreibung. Dort wird die Erfindung anhand ei- 

Dabei crhohen sich die Zugspannungen von Station zu 25 ncs in den schematischcn Zeichnungen dargesteliten 

Mation, so daB die Matenalbahn einer zunehmend ha- Beispieles nSher eriautert Es zeigt- 

heren Zugbelastung ausgesetzt ist Dies kann beispiels- Rg. 1 eincn ersten TcU einer erfmdungsgcmaOen 

weise bei der HersteUung von Werbedrucksachen mit Vorrichtung zum HersteUen von Dnicksachen und eine 

einer Fensterfolie nachteiUg sem, bei welchen Fenster- schematische Darstellung der verschiedenen Bearbei- 

offnungen ausgestanzt und eine Fensterfolie fiber den 30 tungsschritte, 

ausgestanzten Bereich geklebt wird Durch Erhahung . Fig. 2 einen am ersten Teil anschlieflenden zweiten 

der Zugspannung kann zwar die Lief ening der Materi- Teil der Vorrichtung wie in Fig. 1 

albahn mit den einzelnen Bearbeitungsschritten. wie Fig. 3 die Antriebseinheit fCr die verschiedenen Ar- 

Stanzcn, KJebstoff Auftragen und Fensterfolie Aufbrin- bcitsstationen und fQr die zugeharigen Zugwalzenpaare 

gen, synchronisiert werden, jedoch wird durch die stin- 35 und danmtcr eine DarsteUung der meglichen Bahnspan- 

dig steigende Zugspannung die Materialbahn z. B. im nungen zwischen jewcils zwei aufeinanderfolgenden 

ausgestanzten Bereich ungleichmaBig verzogen, so daB Zugwalzenpaaren, 

beun ansdiUeBenden Entspannen die aufgeklebte Fen- Fig, 4 die Anordnung der Abtasteinrichtung an der 

sterfolie sich verwerfen und zu einem unbrauchbaren Einzugseinheit, und 

Endprodukt fOhren kann. 40 Fig- 5 die Anordnung der Abtasteinrichtung an einer 

Der vorUegenden Erfmdung hegt daher die Aufgabe Bearbeitungsstation. 

zugrunde, eine Synchronisation der Uefergeschwindig- In den Figuren sind fflr dieselben Elemente jeweils 

keit der Matenalbahn nut dem Gesarattakt der Bearbei- dieselben Bezugszeichen verwendet worden und gelten 

tungsschntte an den Bearbeitungsstationcn einer Bear- erstmalige Erklarungen fOr alie Figuren, wenn nicht aus- 

beitungsstrecke zu erreichen, bei welcher auf cine stan- 45 drflcklich ctwas anderes erwahnt worden ist 

dige UberprOfung und ICon-ektur der Durchlaufge- Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Vomchtung 1 zur 

schwmdigkeit der Materialbahn vor jeder Bearbei- HersteUung von Drucksachen, insbesondere von For- 

tungsstauonverzichtet werden kann. mular- und Werbednicksachen mit einer Fensterfolie. 

Diese Aufgabe wird durch ein Vcrfahren mit den wird von rechts nach links durchlaufen und auch in die- 

Merkmalen des Patentanspruchs 1 und durch eine Vor- 50 ser Reihenfolge beschrieben. Unterhalb der Vorrich- 

richtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 5 ge- tting 1 ist eine flexible Materialbahn 2, beispielsweise 

k' t: t , ^ bedruckie Papierbahn, mit den in den verschiede- 

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daB die fie- nen Arbeitsstationen durchgefahrten Bcarbeitungs- 
xible Materialbahn nach Moglichkeit mit einer dem Be- schritten dargestellL Als Speicher ftir das zu bearbeiten- 
arbeitungsschntt cntsprcchenden Zugspannung durch 55 de flexible Material oder Papier ist eine Abwickelstation 
die Bearbeitungsstrecke hindurch gcfardert werden solL 3 mit einer drehbar gelagertcn Rolle 4 aus der flcxiblen 
Dies kann dadurch verwirklicht werden, daB erstens die Materialbahn 2 vorgesehen. Daran anschliefiend ist ein 
Matenalbahn von der eingangs der Bearbeitungsstrek- sogenannter Schlaufenspeicher 5 vorgesehen. Die Ma- 
ke angeordneten Einzugseinheit mit einer im wesendi- terialbahn 2 wird dann von einer Einzugseinheit 6 in 
Chen konstanten Liefergeschwindigkeit in die Bearbei- eo eine allgemein mit dem Bezugszeichen 7 angegebene 
tungsstrecke hineingefardert wird und zweitens die pe- Bearbeitungsstrecke mit einer im wesentfichen konstan- 
riodischen Markierungen auf der Materialbahn durch ten Liefergeschwindigkeit V hineingefardert Der 
eine passende kurzzeitige Beschleunigung oder Verza- Schlaufenspeicher 5 diem dazu. Unterschiede in der Ab- 
gerung an der Einzugseinheit in gcnauer zeitlichen wickelgeschwindigkeit von der Rolle 4 und der Liefer- 
Ubereinstimmung zum Gcsamttakt an einer Referenz- 65 geschwindigkcit V der flexiblen Materialbahn 2 auszu- 
stcUe vorbeilaufcn soUen. um die Bearbeitungsschritte gleichen. Fails die sich bildenden Schlaufen zu lange 
am nchtigen Ort auf der Materialbahn durchfuhren zu werden, spricht in an sich bekannter Weise ein hier nicht 
kannen. Damit ist cine individuelle Anpassung an jeder dargestellter Sensor an, der eine Verzdgening der Ab- 
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wickelgeschwindigkeit bcwirkt Die Einzugscinheit 6 Verpackungen abgelegt. 

weist ein Ausglcichswalzcnpaar 8 und verschiedcnc, mit Die Antriebseinheit 54 der gesamten in den Fig. 1 und 
der Materialbahn 2 cine Doppclschlaufe bildende Ein- 2 dargestellten Vorrichtung I ist rein schemadsch in 
.zugswalzen 9 auf. die von eincr zwischcn zwei Spann- Fig.3 abgebildet, wobei im unteren Teil dieser Fig. 3 
walzen vorgesehenen Use- oder Abtasteinrichtung 10 5 der Vcrlauf der ^flahnspannung S l&ngs der durch die 
gefolgt wird, weiche periodische Markierungen 11 auf verschiedencn Bcarbciiungsstationen dcfmierten Bear- 
der flexiblen Materialbahn 2 abtastet Die periodischen beitungsstrccke 7 angegebcn ist Samiliche Bcarbei- 
Markierungen 11 kdnnen kleine Striche oder auch be- tungsstationen sind fiber einc gemeinsame Antriebswcl- 
stimmte Abbildungen wie Strichcodes oder dcrgleichen ie 55, die vorzugsweise als KanianwelJe ausgebildet ist, 
sein, wie sie Qblicherweisc auf Formular- und Wcrbe- 10 von einem einzigen AntriebsmotorSSangetrieben. Mit- 
drucksachen vorkommen. tels eines Riemens 57 wird ein Oberlagerungsgetriebe 

Direkt anschlieBend an der Einzugseinheit 6 ist ein 58 angetrieben. das Qber einen weiteren Riemen 59 in 
Stanzmodul 12 vorgesehen, das eingangs ein Zugwal- Drehantriebsverbindung mit den verschiedenen Zylin- 
zenpaar 13 mit einer Lese- oder Abtasteinrichtung 14 demfiOder Bearbeitungsstationen 61 steht Das Oberla- 
aufwcist. Femer sind eine mit Stanzmessern ausgestat- 15 gerungsgetriebe 58 ist selbst rait einem nicht-dargestell- 
tete Stanzwalze 15 und eine Gegendruckwalze 16 vor- ten Schrittmotor (vergleiche Fig. 5) antriebsverbunden 
gesehen, mit welchen aus der Papierbahn 2 eine Fen- und weist ein Umfangsregister von 360^ auf Damit 
Stcr6ffnung 17 ausgestanzt wird. kann die Position der zusammenwirkenden Zylinder 60 

Sodann wird die flexible Materialbahn 2 zu einem einer Bearbeitungsstation 61 (StanzmodulO KJebstoff- 
Klebstoffmodul 18 weitergefOrdert. das eingangs wie- 20 modul 18, Aufbringmodul 28. Perforiermodul 37 oder 
der erne Lese- oder Abtasteinrichtung 19.aufweist und Querschneidmodul 46) durch das jeweiUge Oberlage- 
femer aus einem Klischeezylinder 21, einem Gegen- nmgsgetriebe 58 entsprechend der abgetasteten peri- 
druckzyhndcr 22 und emer Dosiereinheit 23 besteht odischen Markierungen 11 auf der Papierbahn 2 einge- 
Der Klischeezylinder 21 weist in rcgelmaBigen AbstSn- stellt werden. 

den flber seine Oberflache verteilt der Fcnsterfiffnung 25 Das Zugwalzenpaar 63 (entspricht dem jeweiligen 

17 entsprechende Rahmen 24 aus einem gummiela- Zugwalzenpaar 13, 36, 38 oder 48) wird Ober einen Rie- 
stischen Material auf. Der Klebstoff, insbesondere Leim, men 62 von der gemcinsamen Antriebswelle 55 ange- 
wird auf die Rahmen 24 mittels der Dosiereinheit 23 trieben. Der unterste Walze64dcsZugwalzcnpaares63 
aufgetragen und ilber den Klischeezylinder 21 im richti- steht Ober eine einsteUbare Kupplung 65, insbesondere 
gen Arbeitstakt um die Fensterfiffnungen 17 in der Pa- 30 eine elektrisch verstellbare Magnetpulvcrkupplung, mit 
pierbahn 2 aufgedruckt Der QberschOssige Klebstoff dem Riemen 62 in Drehantriebsverbmdung. Damit laBt 
wu-d Qber emen Kanal 25 von einem Bchalter 26 aufge- sich die Zugkraf t an jedem Zugwalzenpaar 63 individu- 
fangen und anschlieOend wieder der Dosiereinheit 23 ell in einem Bereich von 0 bis 250 N einsteilen. Damit 
zugefflhrt Em Zugwalzenpaar ist beim Klebstoffmodul kann die Bahnspannung abhSngig von den Anforderun- 

18 aus spaier erwahnten GrUnden nicht vorgesehen. 35 gen an die bearbeitete flexible Materialbahn 2 an jeder 
Die Papierbahn 2 wird dannzu einem Aufbringmodul ausgewfthlten Bearbeitungsstation 61 eingesteUt wer- 

28 weitergefordert. welches eingangs wiederum eine dea Als Beispiele fOr eine solche Einstellung sind die 
Lese- Oder Abtasteinnchtung 29 aufweist und femer aus Kurven a, b und c der Bahnspannung S unterhalb des 
emem obenliegenden Klingenzylinder 30, einem mittle- Schemas der Antriebseinheit 54 angegeben. Die Kurve 
renSaugzylinder31 und einem untcnUegendenGegen- 40 a steUt cine leicht steigende Bahnspannung zwischen 
• druck^imder 32 besteht Eine durchsichtige Folie 33 den Zugwalzenpaaren der mit diesen versehenen Bear- 
wird aber verschiedcne Umlenkwalzen 34 zum Saugzy- beitungssutionen 61 dar. Die Kurve b stellt eine wech- 
Imder 31 geftihrt, der mit hier nicht ersichtlichenSiebld- selnde Bahnspannung S vom einem Zugwalzenpaar 
chern versehen 1st und von einem Unterdruckaggregat zum anderen dar. und die Kurve c eine abfaUende Bahn- 
ang^augt wird. wodurch die Folic 33 an die Zylinder- 45 spannung S. Das jeweilige Zugwalzenpaar 13, 36 38 
oberflache haftet und vom Klingenzylinder 30 auf das oder 48 hat zwar auch die Aufgabe. die Materialbahn 2 
nchtigc MaB abgeschnitten wird Diese abgeschnittene durch die Bearbeitungsstrecke 7 hindurchzufOrdern, ie- 
Fensterfolie 35 wird dann an der richtigen Stelle auf die doch braucht die Durchlaufgeschwindigkeit der Mated- 
mit Klebstoff umrandete FenstcrSffnung 17 der Papier- albahn 2 nicht individueil durch das jeweilige Zugwal- 
bahn2aufgedrucktAusgangs weist das Aufbringmodul 50 zenpaar 13, 36. 38 oder 48 mehr verandert zu werden, 
28 ein Zugwalzenpaar 36 auf, das die Papierbahn 2 mit um einen jeweiligen Bearbeitungsschritt in bezug auf 
einem vorbestimmtenZugausdenZylindcm31 und32 die periodischen Markierungen 11 am richtigen Ort 
5?-"*« ^^^^^ durchfuhren zu konnen. Diese Aufgabe wird namlich 

Die Papierbahn 2 wird dannzu einem Perforiermodul durch die Einzugwaizen 9 der Einzugseinheit 6 und 
37 gefdrdert, das eingangs ein Zugwalzenpaar 38 auf- 55 durch die Antriebsmittel der jeweUigcn Bearbeitungs- 
weist und femer aus einem mit Perforierklingen besetz- station Qbernommen, wie nachstehend ausfQhrlich er- 
ten Perforierzylinder 40, einem glatten geharteten Ge- klart wird 

gendruckzylinder 41 besteht Dadurch wird die Papier- Die Funktionsweise der obigen Vorrichtung 1 wird 
bahn 2 in Querrichtung mit einer Perforation 42 verse- nun anhand der Fig. 4 und 5 beschrieben: 
hen. Ausgangs des Perforiermoduls 37 sind noch Um- go In Fig. 4 ist rein schematlsch die Einzugseinheit 6 mit 
lenkwalzen43 vorgesehen. den Einzugswalzcn 9 und die zugehdrigen Lese- oder 

Uber Tfinzerwalzen 45 wird die Papierbahn 2 sodann Abtasteinrichtung 10 dargcstellt. Die Einzugswalzcn 9 
m em Querschneidmodul 46 weitertransportiert, das sind Uber die gemeinsamc Antriebswelle 55 und ein di- 
nach den Tanzerwalzen 45 eine Lese- oder Abtastein- rekt darauf angeordnetes, mit einem Schrittmotor 66 
richtung 47, ein Zugwalzenpaar 48 und einen Klingenzy- 65 versehenes Oberiagerungsgetriebe 67 angetrieben. 
hnder 49 mit einem entsprechend ausgebildeten Gegen- Zwischen der Abtasteinrichtung 10 und dem Schrittmo- 
druckzylinder 50 aufweist Das fertige Druckprodukt 51 tor 66 ist eine Vergleichseinheit 68 vorgesehen. an die 
wuxl dann von einer Blattablage 52 in nicht-dargestellte einerseiis der von der Abtasteinrichtung 10 crzcugte 
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IstrZeitimpuls Zht ^einer :abgetasteteinperiodischen 
Markierung 11 angelegt^wird, und andererseits der auf 
den Gesamttakt abgestimmte SoU-Zeitimpuls ZGsoii. 
Aus diesen Zeitimpulssignalen Zut und ZGsoq wfrd in 
der Vergldchseinheit 68*ein Korrek'tursignal ZGkorr er- 5 
mittelt und an den Schrittmotor 66.angelegt, uni die 
Material- odcr Papierbahn 2 entsprcchend einer festge- 
stelltcn Abwcichung SZG zwischen Zi$t und ZG$od kurz- 
zeidgzu beschleunigen oder zu verzdgem. K.onkret be- 
deutet dies im dargestellten Fall, daB die Material- oder 10 
Papierbahn 2, die von der Einzugseinheit 6 mit einer im 
wesentlichen konstanten Lief ergeschwindigkeit V in die 
Bearbeitungsstrecke 7 hineingeffirdert wird, urn die Ab- 
wcichung SZG vorverschoben wird, so daB der Ist-Zeit- 
impuls Zi,t mit dem Soll-Zeitimpuls ZGsoii anschliefiend 15 
zusammenfailt In der Regel braucht eine solche Kor- 
rektur in der Form einer Vorverschiebung oder Zuruck- 
verschiebung nur ein einziges Mai durchgefOhrt zu wer- 
den, damit die jeweiligcn Bearbeitungsschritte anschlie- 
Bend bezQglich der periodischen Markierungcn 11 am 20 
richtigen Ort durchgefOhrt werden kOnnen. 

GleichermaBen ist in Fig. 5 fiir eine Bearbeitungssta- 
tion 61 mit Zylindern 60 (enupricht dem Stanzmodul 12, 
KJebstoffmodul 18, Aufbringmodui 28, Perforiermodul 
37 Oder Querschneidmodul 46) und die zugehftrige Ab- 25 
tasteinrichtung 69 (entspricht der Abtasteinrichtung 14. 
29. 39 oder 47) eine Vergleichseinheit 68 vorgesehea 
welche in diesem Fall der aktuelie Ist-Zeitimpuls Zist mit 
dem auf den Einzeltakt der Bearbeitungsstation 61 ab- 
gestimmten Soll-Zeitimpuls ZEsoU vergleicht und ein 30 
Korrektursignal ZEkorr fiir den Arbeitstakt der Zylinder 
60 der jeweiligcn Arbeitsstation 61 abgibt Dieses Kor- . 
rektursignal ZEjcorr wird wie oben an den Schrittmotor 
66 des Uberlagerungsgetriebes 58 weitergeleitet, wo- 
durch eine der Abwcichung 6ZE zwischen ZEsoU und 35 
Zitt entsprechende kurzzeitige Verschiebung des Dreh- 
winkels erfolgt Damit bleibt die Liefergeschwindigkeit 
V der Papierbahn 2 im Bereich der jeweiligen Arbeits- 
station 61 imverandert und wird die Drehgeschwindig- 
keit der Zylinder 60 entsprcchend der f estgestellten Ab- 40 
weichung 6ZE kurzzeitig beschleunigt oder verzogert 
Eine solche Korrektur ist vor allem dann erforderlich. 
wenn die Bahnspannung durch die Zugwalzenpaare 13, 
36, 38 imd 48 erhoht oder verringcrt worden ist, wo- 
durch cs zu einer lokalen Dehnung oder Stauchung der 45 
Papierbahn 2 — auch im Bereich einer Bearbeitungssta- 
tion 61 ohne Zugwalzenpaar wie das Klebstoffmodul 18 
— kommen kann, weshalb die periodischen Markierun- 
gen 1 1 auf der Papierbahn 2 sich verschiebea Ein seiche 
geringffigige Verschiebung der periodischen Markie- 50 
rungen 11 wird damit durch diese Korrektur ausgegU- 
chea so daB die Bearbeitungsschritte am jeweiligen Be- 
arbeitungsstation in bezug auf die periodischen Markie- 
rungcn 11 nachher wieder am richtigen Ort durchge- 
fflhrt werden (vergleiche Fig. 1 und 2>. Es versteht sich 55 
somit, daO diese Korrektur in der Regel nur ein einziges 
Mai durchgefOhrt werden muB, sof em die Papierbahn 2 
eine gleichbleibende Qualitat mit Bezug auf die Deh- 
nung aufweist 

Die Liefergeschwindigkeit V kann abhangig vom her- eo 
zustellenden Druckprodukt 51 zwischen 10 m/Min und 
200 m/Min eingestellt werden. Bei der Herstellung von 
Formular- und Werbedrucksachen mit Fensterfolien 
liegt die konstante Liefergeschwindigkeit und Durch- 
laufgeschwindigkeit zwischen etwa 120 m/Min und es 
150 m/Min. Um spatere Verwerfungen der Fensterfo- 
lien 35 zu vcrhindern, ist zwischen dem Stanzmodul 12 
und dem Klebstoffmodul 18 und zwischen dem Kleb- 
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stoffmoduli8 und dem Aufbringmodui 28 kein Zugwal- 
zenpaar vorgesehen. Damit wird die ausgestanzte Fen- 
sterQffnung 17 nicht zusaulich unter eine Zugspannung 
gesetzt, so daB die Fensterdffnung 17 ihre Form in die- 
sem Bereich beibehaiL Erst wenn die Fensterfolie35 am 
Aufbringmodui 28 aufgebracht ist. weist die Papierbahn 
2 im Bereich der Fensterdffnung 17 durch die Fensterfo- 
lie 35 wieder genQgend Eigenstabilitat auf, um durch das 
Zugwalzenpaar 36 wieder einer zusitzlichen Zugspan- 
nung ausgesetzt zu werden. 

• PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen von Drucksachen wie 
z. B. Formular- und Werbematerialien und dgl. aus 
einer kontinuieriich zugeftthrten flexiblen Material- 
bahn (2) gegebener Breite, bei dem an der Material- 
bahn (2) langs einer Bearbeitungsstrecke (7) Bear- 
beitungsschritte wie Stanzen. Perforieren, Kleb- 
stoffauftragen und dgl. vorgenommen werden, wo- 
bei pcriodische Markierungcn (11) auf der Materi- 
albahn (2) abgetastet werden, um auf cinen Ge- 
samttakt synchronisierte Bearbeitungsschritte la- 
gerichtig vorzunehmen, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Matcrialbahn (2) von einer in Ffirdcrrich- 
tung vor der Bearbeitungsstrecke (7) angeordneten 
Einzugseinheit (6) mit einer vorgegebenen im we- 
sentlichen konstanten Lief ergeschwindigkeit (V) in 
die Bearbeitungsstrecke (7) hineingefdrdert und 
mit einer gleichen Durchlaufgeschwindigkeit durch 
die Bearbeitungsstrecke (7) hindurchgefdrdert 
wird, und daB die periodischen Markierungcn (11) 
im Bereich der Einzugseinheit (6) abgetastet wer- 
den, um jeweils einen Ist-Zettimpuls (fist) zu erzeu- 
gen, der mit einem auf den Gesamttakt abgestinmi- 
ten SoU-Zeitimpuls (ZGist) verglichen wird, und daB 
die Matcrialbahn (2) entsprcchend der zeitlichen 
Abwcichung (5ZG) zwischen Ist- und SoU-Zeitim- 
. puis kurzzeitig beschleunigt oder verzOgert wird, 
so dafi die Bearbeitungsschritte lagerichtig in be* 
zug auf die periodischen Markierungcn (11) durch- 
gefuhrt werden. 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Matcrialbahn (2) an mindestens 
einer Anzahi ausgewShlter Bearbeitungsstationen 
(12, 28, 37 Oder 46) von einem Zugwalzenpaar (13, 
36, 38 Oder 48) mit einer vorbestimmten Zugkraft 
weitergef drdert wbd. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet^ daB die Zugkraft in Abhangigkeit vom 
Bearbcitungsschritt an der Bearbeitungsstation (12, 
28, 37 Oder 46) eingestellt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die periodischen 
Markierungcn (11) des weitercn an einer Anzahi 
ausgewahlter Bearbeitungsstationen (12, 18, 28, 37 
Oder 46) der Bearbeitungsstrecke (7) abgetastet 
werden, um jeweils einen Ist-Zeitimpuls (Zist) zu 
erzeugen. der mit auf den Einzeltakt der Bearbei- 
tungsstation abgestimmten Soll-Zeitimpuis (ZEut) 
verglichen wird. und daB der Einzeltakt entsprc- 
chend der zeitlichen Abwcichung (5ZE) zwischen 
Ist- und Soil-Zeitimpuls vorverlegt oder zurdckver- 
Icgt wird 

5. Vorrichtung (1) zum Herstellen von Drucksa- 
chen, wie z. B. Werbematerialien und dgl. aus einer 
kontinuieriich zugefQhrten flexiblen Matcrialbahn 
(2) gegebener Breite, mit einem Speicher (4) zur 
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Abgabe der*flexiblen Materialbahn, vorzugsweise 
einer Abwickelstation (3), mit einer nachgeschalte- 
ten Bearbeitungsstrecke (7) mit einer Anzahl Bear- 
beitungsstationen (12, 18, 28,37 und 46) zum Bear- 
-beiten der Materialbahn (2) und niit einer Abtast- 5 
einrichtung 2um Abtasten von periodischen Mar- 
klerungen (ll) .auf der Materialbahn (2), urn auf 
einen Gesamttakt synchronisierte Bearbeitungs- 
schritte lagerichtig vorzunehmen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in Fdrderrichtung vor der Bearbei- 10 
tungsstrecke (7) eine Einzugseinheit (6) mit £in- 
zugswalzen (9) angeordnet ist, welche die Material* 
bahn (2) mit cincr vorbestimmten im wesentlichen 
konstanten Licfcrgeschwindigkcit (V) in die Bear- 
beitungsstrecke (7) hineinfdrdern, und die Abtast- 15 
einrichtung (10) der Einzugseinheit (6) zugcordnet 
ist, welche aus den abgetasteten periodischen Mar- 
kierungen (11) einen Ist-Zeitimpuls (Zist) erzeugt, 
der in einer Vergleichseinheit (68) mit einem auf 
den Gesamttakt abgestimraten Soil-Zeitimpuls 20 
(ZG$oi)) verglichen wird, und daB die Einzugswal- 
zen (9) entsprechend der zeitlichen Abweichung 
(5ZG) zwischen Ist- und SoU-Zeit-Impuis die Mate- 
rialbahn (2) kurzzeitig beschleunigen oder verz5- 
gem, so daB die Bearbeitungsschritte lagerichtig In 25 
bezug auf die periodischen Markieningen (11) 
durchgefOhrt werden. 

6. Vorrichtung nach Anspnich 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einzugseinheit (6) und die Bear- 
beitungsstationen (12, 18^ 28, 37 und 46) mit einem 30 
gemeinsamen Antrieb (56) in Drehantriebsverbin- 
dung stehen und der E'mzugseinheit (6) ein, insbe- 
sondere von einem Schrittmotor (66) angetriebe- 
nes, Oberlagerungsgetriebe (67) zur Beschleuni- 
gung oder Verz6gerung der Einzugswalzen (9) zu- 35 
geordnet ist, welches Oberiagerungsgetriebe (67) in 
Wirkverbindung mit der der Einzugseinheit (6) zu- 
geordneten Abtasteinrichtung (10) steht 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn* 
zeichnet, dafi mindestens einer ausgewihlten Bear- 40 
beitungsstadon (12, 18, 28, 37 oder 46) eine weitere 
Abtasteinrichtting(14,19,29,47)unde'm,insbeson- • 

dere von einem Schrittmotor (66) angetriebenes, in ' ^ 
Wirkverbindung mit der Abtasteinrichtung (14, 19, 
29, 39, 47) stehendes Oberlagcrungsgetrieiie (67) 45 
zur kurzzeitigen Bescbleunigung oder Verz5ge- 
rung der Antriebsmittel der Bearbeitungsstation 
(12, 18, 28, 37, 46) zugcordnet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB an einer Anzahl aus- 50 
gew&hlter Bearbeitungsstationen (12, 28, 37 oder 
46) jeweils ein Zugwaizenpaar (13. 36, 38 oder 48) 
vorgesehen ist, welches eine vorbestimmte Zug- 
kraft auf die Materialbahn (2) ausObt 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 35 . 
zeichnet, daB dem Zugwaizenpaar (13, 36, 38 oder 
48) eine einstellbare Kupplung (65), insbesondere- 
eine Magnetpulverkuppiung, zugeordnet ist, mit 
welcher die Zugkraf t einstellbar ist 



Hierzu 4 Seite(n} Zeichnungen 



65 



IZEICHNUNGENSEITE 1 Nummer: ' :DE195 1472BiA1 

Int. Cl.»: :B 65 H :23/192 

Offenlegungstag: «24. Oktober1996 




C\J CN 



602 043/239 



:2EJCHN0ngEN SBTE 2 'Nummer: 'OE 195 14728 .Al 

Int CI 6; :B 85 H ;23/192 

Offentegungstag: .24. Oktober1996 




002 043/239 



,ZEICHNUNGEN.SEITE*3 



*Numm8r: 
lnt.CI.«: 

Offenlegungstag: 



.24. Oktober 1996 




O 



>o in in in " 



602 043/239 



.T&\CHH\3HQ^H SETTE -4 



Numtrwr: 
lntCi:«: 

Offenlegungstag: 



JB^5>H .23/192 
.24.0ktober19S6 




55 

Fig.5 

802043/239 



